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(54) Precede de tra rtement anti-corrosion 



(57) L'invention concerne un precede de traitement 
anti-corrosion et une utilisation d'un tei procede de trai- 
tement anti-corrosion d'au moins une portion de surface 
(S) dune premiere piece (P) d'un systeme constitue 
d'une premiere piece (P) et cPune seconde piece en 
aciers qui sont destinies a §tre en contact dans une zo- 
ne de contact formee par au moins ladite portion de sur- 
face (S) de la premiere piece (P) et une portion de sur- 



face de ladite seconde piece. On effectue le nettoyage 
prealable d'au moins ladite portion de surface (S) qui se 
trouve sur la premiere piece (P), on cree un arc electri- 
que entre deuxfils m6talliques (F lP F2) pourproduire un 
metal liquide, on projette ledit metal liquide au moins sur 
ladite portion de surface (S) de la premiere piece (P) de 
facon a realiser un revdtement anodique (M) pour la pro- 
tection cathodique de racier constitutif de la seconde 
piece. 
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Description 

[0001] La presente invention concerne un procede de 
traitement anti-corrosion ainsi qu'une utilisation de ce 
procede pour proteger une zone sensible d'un dispositif 
de suspension pour vehicules automobiles. 
[0002] De maniere generate, lorsque deux pieces en 
acier sont en contact dynamique permanent ou intermit- 
tent, leur zone respective de liaison est le siege de phe- 
nomenes d* abrasion lies principalementauxfrottements 
mutuels. Lorsque ces pieces presentent un revetement 
de surface (peinture organique ou couche de galvani- 
sation), ce dernier est rapidement endommage et Im- 
position aux variations climatiques et en particulier aux 
intemperies initio la corrosion et accelere ses effets 
comme I'apparition de rouille. 
[0003] Pourcombattre ces phenomenes, unesolution 
consiste a interposer entre ces pieces un materiau me- 
tallique (zinc, aluminium...) apte a jouer un r6ie cfanode 
consommable a regard de racier constitutif d'une des 
deux pieces en contact ou simultanement a regard des 
deux aciers constitutifs desdites deux pieces. Ce mode 
de protection necessite I'etablissement d'une continuite 
electrique entre racier a proteger et le materiau con- 
sommable ainsi que la presence d'un electrolyte. La 
continuite electrique apparalt des lors que racier et le 
materiau consommable prealablement revetus, sont 
mis a nu et entrent en contact direct suite a la destruction 
des revetements de fin it ion, en particulier par abrasion 
mutuelle des pieces en contact dynamique. Conjoints 
ment, un milieu conducteur, constitue de debris et de 
corps etrangers provenant des phenomenes de projec- 
tion, forme en presence dtiumidite, ('electrolyte neces- 
saire au fonctionnement de la pile electrochimique. 
[0004] Le materiau place a Panode est generalement 
mis en oeuvre sous forme cTun insert metallique fixe sur 
la zone sensible de I'une des pieces par collage, riveta- 
ge, sertissage... 

[0005] Cependant, compte tenu de I'importance des 
efforts exerces par les pieces I'une envers I'autre, en 
particulier dans une jambe de force de suspension, il 
s'avere que cette fixation n'est pas suffisamment f iable. 
[0006] II en resulte que reffet de pile escompte ne se 
produit pas de facon efficace et que la protection catho- 
dique des pieces n'est pas assuree de facon satisfai- 
sante. 

[0007] La presente invention a pour but de resoudre 
ces problem es techniques. 

[0008] Ce but est atteint, selon Invention, au moyen 
d'un procede de traitement d*au moins une portion de 
surface d'une premiere piece d'un systeme constitue 
d'une premiere piece et cPune seconde piece en aciers 
qui sont destinees a etre en contact dynamique dans 
une zone de contact dynamique formee par au moins 
ladite portion de surface de la premiere piece et une por- 
tion de surface de la seconde piece, par le fait qu'on 
effectue le nettoyage prealable d'au moins ladite portion 
de surface de ladite premiere piece, on cree un arc elec- 



trique entre deux fils metalliques pour produire un metal 
liquide, on projette ledit metal liquide au moins sur ladite 
portion de surface de ladite premiere piece de facon a 
realiser un revetement anodique pour la protection ca- 
5 thodique de I'acier constitutif de ladite seconde piece, 
ledit revetement anodique presentant un potentiel elec- 
trochimique plus faible que celui de racier constitutif de 
ladite seconde piece. 

[0009] Avantageusement, le revetement anodique 
10 presente un potentiel electrochimique plus faible que 
celui de racier constitutif de ladrte seconde piece quel 
que soit I'electrolyte en presence dans la zone de con- 
tact. 

[0010] Ainsi, quel que soit I'electrolyte considere, 
is c'est-a-dire, quels que soient les debris et les corps 
etrangers projetes sur le systeme, le potentiel electro- 
chimique du revetement anodique de la premiere piece 
est plus petit que celui de I'acier constitutif de la seconde 
piece. En consequence, une continuite electrique, for- 
20 mant la protection du systeme, apparalt en presence 
d'humidite des qu'un contact direct entre les deux pie- 
ces du systeme a lieu. 

[0011] Selon une caracteristique avantageuse, ledit 
revetement anodique presente un potentiel electrochi- 

25 mique plus faible que le plus petit potentiel electrochi- 
mique des deux aciers constitutifs desdites premiere et 
seconde pieces en contact dynamique. 
[0012] Selon une autre variante, on applique une cou- 
che de phosphatation et de peinture au moins sur ledit 

30 revetement anodique de ladrte seconde piece. 

[0013] En fait, tout autre traitement de surface visant 
a proteger et recouvrir le revetement anodique de ladite 
seconde piece peut etre envisage, comme par exemple 
une galvanisation. 

35 [0014] De preference, ladite couche de peinture est 
appliquee par cataphorese. 

[0015] Selon une caracteristique avantageuse, ledit 
revetement anodique presente une rugosfte (Ra) supe- 
rieure a 25 um. 
40 [0016] Selon une caracteristique avantageuse, on 
projette ledit metal liquide au moyen d'un flux d*air corn- 
prime. 

[0017] Selon une autre caracteristique, ies deux fils 
metalliques sont constitues cPun meme metal ou de 
45 deux metaux differents choisis parmi le zinc, raluminium 
ou un de leurs alliages. 

[001 8] De pref 6rence, le nettoyage prealable de ladite 
portion de surface de ladite premiere piece est effectue 
par sablage. 

50 [0019] En consequence, ladite premiere piece pre- 
sente au moins sur la portion de surface destinee a etre 
traitee par projection d'un metal liquide, un etat de sur- 
face adequat au bon accrochage du depdt metallique. 
En particulier, la surface est nettoyee de toute impurete 

55 et son etat de surface presente un relief accidents pro- 
pice a la creation de liaisons entre le revetement metal- 
lique depose et racier de la premiere piece. 
[0020] Selon une autre variante, on applique une cou- 
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che de phosphatation et de peinture sur la premiere pie- 
ce au moins sur la portion de surface qui forme avec la 
portion de surface de la seconde piece la zone de con- 
tact dynamique. 

[0021] Selon une autre caracteristique, on projette le s 
metal liquide sur la premiere piece avant toute operation 
de phosphatation, de peinture, de galvanisation et/ou 
d'assemblage des deux pieces du systeme. 
[0022] Un autre objet de ('invention est une utilisation 
du precede deftni ci-dessus pour proteger de la corro- to 
sion au moins la spire d'extrSmite d'un ressort formant 
chacun avec une coupelle inferieure et/ou superieure 
Tune des premiere et seconde pieces cfacier en contact 
dynamique dans un dispositrf de suspension pour vehi- 
cule. is 
[0023] De preference et pour des commodrtes de rea- 
lisation des diff6rents traitements sur chacune des deux 
pieces, la coupelle forme la premiere piece du systeme 
qui est revetue par projection metallique, tandis que le 
ressort forme la seconde piece presentant la protection 20 
cathodique induite par ledrt revetement anodique. 
[0024] Le revetement protecteur est obtenu selon f in- 
vention par projection electrothermique en utilisant une 
torche alimentee avec de fair comprime ou un gaz neu- 
tre. 25 
[0025] La protection de la seconde piece est assuree, 
dans un premier temps, mecaniquement par les cou- 
ches superficielies de finition (en particulier, la couche 
de phosphatation et peinture), puis dans un second 
temps, ap res destruction de ces couches suite a I'abra- 30 
sion mutuelle des deux pieces en contact, par protection 
cathodique resuftant du couplage garvanique qui s'eta- 
blit entre la seconde piece mise a nu et le depot metal- 
lique de la premiere piece place en position de cathode. 
[0026] En fait, des que i'acier constitute de la seconde 35 
piece apparaft dans la zone de contact entre les deux 
pieces, suite a I'attaque des couches de finition, cet 
acier vient en contact avec le depfit metallique de la pre- 
miere piece ; il s'ensutt la naissance cfune continuity 
electrique entre les deux pieces qui permet de proteger 40 
la seconde piece. 

[0027] Le revetement metallique protecteur presente 
une rugosite tres prononcee favorable au calage et au 
non-glissement des pieces en contact, malgre le f rotte- 
ment intense engendre entre les deux pieces. En parti- 
culier, dans le cas d'un dispositif de suspension type 
MacPherson, les deux pieces restent en contact bien 
cale, malgre le frottement important existant entre le 
ressort et la coupelle. Par ailleurs, la forte rugosite du 
revetement metallique entralne par le type de depdt so 
choisi (depdt sous forme de projection de metal liquide), 
assure, lorsque ledrt revetement est recouvert initiaie- 
ment d'une couche de phosphatation et de peinture, une 
mise a nu de la premiere piece anterieure a celle de la 
seconde piece revetue cfune couche de phosphatation 55 
et de peinture uniquement. 

[0028] En outre, ce revdtement metallique protecteur 
applique sous forme liquide possede, apres refroidisse- 



ment, une adherence elevee a racier, ce qui lui assure 
une tenue renforcee sur la piece. 
[0029] ^invention sera mieux comprise a la lecture de 
la description qui va suivre en reference aux dessins an- 
nexes, sur lesquels : 

la figure 1 represente une vue schematique d'un 
mode de mise en oeuvre du precede de f invention ; 
les figures 2A et 2B represented des vues schema- 
tiques en coupe de pieces traitees par une premiere 
variante du precede de I'invention respectrvement 
avant et apres abrasion des couches superficielies 
de finition. 

les figures 3A et 3B represented des vues en coupe 
de pieces traitees par une seconde variante du pro- 
cede de I'invention, respectrvement avant et apres 
abrasion des couches superficielies de finition. 

[0030] La figure t represente un mode de mise en 
oeuvre du precede de I'invention applique au traitement 
anti-corrosion cfune piece P en acier, matenalisee id 
par une paroi plane. 

[0031] La piece presente une portion de surface S 
destinee a venir en contact dynamique avec une autre 
piece en acier non representee dans une zone de con- 
tact. La portion de surface S doit done etre trartee pour 
proteger de la corrosion {'assemblage ulterieur des deux 
pieces. 

[0032] A cet effet, la portion de surface S est preala- 
blement nettoyee ou decapee, et est ensurte disposee 
en regard cfune torche T destinee a la projection elec- 
trothermique d'un revetement metallique protecteur. La 
portion de surface S est eventuellement sablee pour 
ameiiorer ('adherence du revdtement protecteur. 
[0033] La portion de surface S est delimitee de facon 
a englober la surface destinee au contact de la piece P 
avec une autre piece. 

[0034] La torche T comporte un boTtier B dans lequel 
sont fixes deux fils metalliques F 1( F 2 , portes a un po- 
tentiel electrique et formant electrodes. Les fils F 1( F 2 
sont deplaces longitudinalement dans des gaines G 1( 
G2 et leurs extremes respectives font saillie a fexte- 
rieur du boltier B au centre d* un deflecteur D. 
[0035] Les deux gaines G n , Gg sont maintenues dans 
une orientation spatiaie precise I'une par rapport a 
Tautre au moyen cfune entretoise reglable E. L'inclinai- 
son optimale a entre les fils F 1t F 2 est comprise entre 
25°et35°. 

[0036] Selon I'invention, on cr6e un arc electrique en- 
tre les extremites des fils metalliques F 1f F 2 pour porter 
leu r temperature a des valeurs comprises entre 4000°C 
et 5000°C. Les m6taux constituant chacun des fils sont 
a l'6tat de fusion pendant toute la phase de projection. 
[0037] Dans I'espace compris a I'interieur du bortier 
B, entre les gaines G 1t G2 et I'entretoise E, est injecte 
un debit cfair comprime^A ou de gaz neutre produisant 
un flux de gaz entraTnant les gouttelettes de metal liqui- 
de a des vitesses comprises entre 100 et 200 m/s. Ce 
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flux est destine a projeter le metal liquide a haute tem- 
perature contre la portion de surface S a traiter. 
[0038] Au fur et a mesure que (e metal d'apport M 
s'accumu le sur la zone S, les fits F 1 , F 2 sont consommes 
et it est necessaire de les faire avancer a I'interieur des 
gaines a des vitesses predetermine. 
[0039] La composition du metal d'apport est choisie 
en fonction de laformule de I'acier constrtutif de lapiece 
P et de celui de Pautre piece destlnee a venir a son con- 
tact. 

[0040] Le m&al deport qui forme le revetement pro- 
tecteur resufte lui-meme du melange a Petat liquide des 
metaux des fits F lP F 2 . 

[0041 ] Les deux fits peuvent etre realises avec un me- 
me metal ou avec deux metaux differents. 
[0042] Ces metaux sont choisis parmi le zinc, I'alumi- 
nium ou un ailiage de ces derniers. 
[0043] Le choix des sections relatives et des vitesses 
d'avance des deux tils permet aussi d'ajuster les pro- 
portions des differents elements metalliques dans le 
melange projetd et done dans le revdtement anodique 
M. 

[0044] Lorsque I'epaisseur du revetement M atteint la 
valeur recherchee, la projection de metal est arret ee et 
la piece P est acheminee vers un poste de soudage, et/ 
ou un poste de galvanisation, et/ou un atelier de traite- 
ment de surface par phosphatation et peinture avant 
d'etre mise en contact contre une autre piece par as- 
semblage. Le revetement M presente une rugosite dont 
la valeur (Ra) est superieure a 25 \im, ce qui iimite tout 
deplacement intempestif utterieur de la piece P par rap- 
port aux autres pieces en contact. 
[0045] La piece P en acier sur laquelle le revetement 
anodique a ete depose, peut en outre etre traitee au 
moyen d'une gamme de phosphatation 
« multimateriaux » apte a reagir efficacement avec 
I'acier constitutif de la piece P, le zinc et f aluminium pro- 
venant du depot. Cette gamme de phosphatation con- 
tient, parexemple pour en augmenterson effteacite, des 
fluorures SiF6 aptes a se complexer avec Paluminium, 
qui, lorsqu'il est en solution, est un poison pour le bain 
de phosphatation. 

[0046] Les figures 2A et 2B represent ent des vues 
partielles en coupe d*un dispositif de suspension pour 
vehicule. Ce dispositif comprend notamment une cou- 
pelle inferieure C en acier sur laquelle la spire cPextre- 
mite cfun ressort R en acier trempe vient en contact 
d'appui dans une zone de contact Z. La coupelle C est 
elle-meme assemblee, par exemple par soudure, a un 
tube d'amortisseur (non represente) pour former une 
jambe de force. 

[0047] La figure 2A represente la spire du ressort R 
et la coupelle inferieure C traitee par le precede de in- 
vention dans Petat initial. La spire du ressort R est cons- 
titute cPune section d'acier trempe 1a et d'une couche 
de phosphatation et de peinture 2a qui recouvre initia- 
lement preferentiellement tout racier 1 a, en tous les cas 
au moins la portion de surface Sa qui correspond a la 



surface au contact avec la coupelle inferieure C. 
[0048] La coupelle C possede une epaisseur d'acier 
1 b, un revetement protecteur anodique M et une couche 
de phosphatation et de peinture ou de galvanisation 2b 

5 au moins sur une portion de surface Sb qui correspond 
a la surface au contact avec le ressort R. 
[0049] Le ressort R comme les coupelles inferieure et 
supeYieure, et plus particulierement la coupelle inferieu- 
re C sont, en service, le siege de phenomenes cf abra- 

10 sion lies aux contacts et aux frottements respectifs du 
ressort R sur les coupelles dans une zone de contact 
dynamique 2. Les revetements de ces pieces, qu'ils 
soient organiques ou metalliques sont assez rapide- 
ment endommages et les variations climatiques initient 

is des phenomenes de corrosion conduisant notamment 
a Papparition de rouille rouge. 
[0050] En consequence, dans ce mode de realisation, 
apres usure d*une partie de la couche 2a du ressort R 
et de la couche 2b de la coupelle C, comme represente 

20 sur la figure 2B, I'acier 1 a de la spire se trouve en contact 
direct avec le revetement anodique M dans la zone de 
contact dynamique Zformee par le contact, entre la cou- 
pelle C et le ressort R, des deux portions de surfaces 
Sa et Sb. 

25 [0051] La zone de contact Z evoluant au cours de 
Pus u re des differents revetements des pieces R et C, 
pour chacune des pieces, il est preferable de faire ces 
derniers, et en particulier, le depdt m&allique, sur une 
surface respective plus importante que celle definissant 

30 le contact initial (avant usure) entre les deux pieces R 
et C. Pour s'assurer que la zone de contact est bien re- 
vetue, les revetements, en particulier les revetements 
de finition, sont effectues sur Pensemble de la piece a 
traiter. 

35 [0052] Le revdtement M etant metallique et done bon 
conducteur6lectrique f ils'etablrtainsi, par contact entre 
le ressort R et la coupelle C, une liaison electrique con- 
tinue avec I'acier 1a du ressort R. 
[0053] Par ailleurs, un milieu electrochimique se for- 

40 me in situ en presence d'humidife, de debris et/ou de 
corps etrangers, favorise par le vieillissement et la de- 
gradation des couches 2a du ressort R et 2b de la cou- 
pelle C. La zone de contact Z entre le ressort R et le 
revetement M de la coupelle C devient alors le siege 

45 rfun phenomene de couplage galvanique. 

[0054] Le potentiel 6lectrochimique du revdtement M 
de la coupelle C etant inferieur a celui de I'acier 1a du 
ressort R, e'est le metal du revdtement M de la coupelle 
C qui est attaq ue en priorite. Cette attaq ue selective pre- 

so serve ainsi I'acier 1 a du ressort R de la corrosion, I'acier 
1b restant quant a lui protege par un recouvrement suf- 
fisant du revetement M qui est partiellement consom- 
mable. 

[0055] Une autre van ante du precede de Pinvention 
55 consiste a appiiquer le revetement anodique protecteur 
sur la ou les spires terminates du ressort. 
[0056] La mise en oeuvre de la projection thermique 
du revetement est effectuee apres une opdration de gre- 
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naillage du ressort permettant de benef icier du bon etat 
de proprete et de reactivite de I'etat de surface du res- 
sort. 

[0057] Une fois grenaille, le ressort est depose sur 
une machine de presentation en forme de carrousel 5 
component un poste de sablage et un poste de projec- 
tion a fare electrique. L'operation de sablage peut etre 
supprimee si I'etat de surface induit par le grenaillage 
suffft a conferer un niveau d'adherence suffisant du de- 
pot sur le ressort. 10 
[0058] Pour des raisons d'esthetique, le revetement 
anodique protecteur doit etre depose uniquement sur la 
spire terminaleetnon sur les spires intermediaires. Pour 
ce faire, un masque est place entre la spire terminate a 
traiter et la partie restante du ressort. Les ressorts sbnt is 
orientes sur la machine de presentation et le jet de metal 
fondu est dirige sur le flanc de la spire terminate au 
moyen d'un bras robot ise. 

[0059] Le masque est fabrique dans un materiau re- 
sistant a la fois a la temperature du metal fondu et au 20 
choc de la projection du jet de metal et peut integrer un 
circuit de refroidissement interne. 
[0060] La projection a Tare electrique precede l'ope- 
ration de finition de surface qui doit mettre en oeuvre 
une gamme de phosphatation « muitimateriaux» com- 25 
patible avec la presence de zinc ou d'aluminlum sur le 
ressort. Le ressort peut etre revetu par cataphorese ou 
par poudrage. 

[0061] Les figures 3 A et 3B representent des vues 
partieiies en coupe d'un dispositif de suspension pour 30 
vehicule. Ce dispositif comprend notamment une cou- 
pelle inferieure C en acier sur iaquelle la spire d'extre- 
mite d'un ressort R en acier trempe vient en contact 
d'appui dans une zone de contact Z formee par les por- 
tions de surfaces en regard, respectivement Sa et Sb, 35 
du ressort R et de ia coupelle C. La coupelle C est elle- 
meme assemblee, par exemple par soudure, a un tube 
cfamortisseur (non represente) pour former une jambe 
de force. 

[0062] La figure 3A represente la coupelle inferieure 40 
C et la spire du ressort R traitee par le precede de in- 
vention dans I'etat initial. La coupelle C est constitute 
d'une epaisseur cfacier pour emboutissage 1b et d'une 
couche de phosphatation et de peinture ou de galvani- 
sation 2b au moins sur la portion de surface Sb. 45 
[0063] La spire du ressort R possede une section 
o"acier la, un rev§tement protecteur anodique M et une 
couche de phosphatation et de peinture 2a, au moins 
sur la portion de surface Sa. 

[0064] Dans cet autre mode de realisation, apres usu- so 
re d'une partie de la couche 2a du ressort R et de la 
couche 2b de la coupelle C, comme represente sur la 
figure 3B, racier 1 b de la coupelle C se trouve en contact 
direct avec le revetement anodique M du ressort R dans 
la zone de contact Z. 55 
[0065] Comme dans le mode de realisation precite, le 
revetement M 6tant metallique, il s'etablit par contact 
une continuite electrique entre I'acier 1b de la coupelle 



C et le revetement anodique M du ressort R. 
[0066] En presence d'un cataplasme conducteur se 
formant en presence d'humidite et compose de debris 
et de corps etrangers, la zone de contact Z entre ia cou- 
pelle C et la couche metallique M deposee sur le ressort 
R est le siege d'un phenomene de couplage garvan ique. 
[0067] Le potentiel electrochimique du revetement M 
du ressort R etant inferieur a celui de I'acier 1b de la 
coupelle C, e'est le metal du revetement M du ressort R 
qui est attaque en priorite. Cette attaque selective pre- 
serve I'acier 1b de la coupelle C de la corrosion, Pacier 
1a du ressort R etant protege par un recouvrement suf- 
fisant de revetement M. 

[0068] Une derniere variante du procede consiste en- 
fin a deposer un revetement anodique protecteur sur 
chacune des pieces a proteger, le couplage galvanique 
ne s'etablissant que lorsque I'usure d'un des revete- 
ments metalliques sera complete. Chacun de ces reve- 
tements anodiques peut en outre etre recouvert par une 
couche de finition de type phosphatation et peinture ou 
galvanisation. 



Revendications 

1. Procede de traitement anti-corrosion d'au moins 
une portion de surface (S ; Sa ; Sb) d'une premiere 
piece (P ; R ; C) d'un systeme constitue d'une pre- 
miere piece (P ; R ; C) et d'une seconde piece (P ; 
C ; R) en aciers (1a, 1b) qui sont destinees a dtre 
en contact dans une zone de contact (Z) formee par 
au moins ladite portion de surface (S ; Sa ; Sb) de 
ia premiere piece (P ; R ; C) et une portion de sur- 
face (Sb ; Sa) de ladite seconde piece (P ; C ; R), 

caracterlse en ce qu'on effectue le nettoya- 
ge prealable d'au moins ladite portion de surface 
(S ; Sa ; Sb) qui se trouve sur la premiere piece (P ; 
R ; C), on cree un arc electrique entre deux f ils me- 
talliques (F^ F 2 ) pour produire un metal liquide, on 
projette ledit metal liquide au moins sur ladite por- 
tion de surface (S ; Sa ; Sb) de la premiere piece 
(P ; R ; C) de facon a realiser un revStement anodi- 
que (M) pour la protection cathodique de I'acier (1 a ; 
1b) constitutif de la seconde piece (P ; C ; R), ledit 
revetement anodique presentant un potentiel elec- 
trochimique plus faible que celui de I'acier (1b; 1a) 
constitutif de ladite seconde piece (P ; C ; R). 

2. Procede selon la revendication precedente, carac- 
terlse en ce que ledit revetement anodique presen- 
te un potentiel electrochimique plus faible que celui 
de I'acier (16 ; 1a) constitutif de ladite seconde pie- 
ce (P ; C ; R) quel que soit PSIectrolyte en pr6sence 
dans ia zone de contact (Z). 

3. Proced6 selon Tune quelconque des revendications 
precede ntes, caracterlse en ce que ledit revdte- 
ment anodique presente un potentiel electrochimi- 
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que plus faible que le plus petit potentiel electrochi- 
mique des deux aciers (1 a ; 1 b) constltutifs desdites 
premiere et seconde pieces (P ; R ; C) en contact. 

4. Proced6 selon Pune quelconque des revendications s 
precedentes, caracterise en ce qu'on applique 
une couche de phosphatation et de peinture (2a ; 
2b) au moins sur tedit rev§tement anodique (M) de 
ladite seconde piece (P ; C ; R). 

10 

5. Proced6 selon la revendication precedente, carac- 
terise en ce que ladite couche de phosphatation 
est obtenue par une gamme de phosphatation 
« muftimateriaux » compatible avec le metal dudit 
revetement anodique (M) deposS sur ladite premie- w 
re piece (P ; R ; C). 

6. Precede selon la revendication precedente, carac- 
terise en ce que ladite gamme de phosphatation 

« multimateriaux » comporte des fluorures. 20 

7. Precede selon Pune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que tedit revete- 
ment anodique (M) presente une rugosite (Ra) su- 
perieure a 25 um. 25 

8. Procede selon Pune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que ladite couche 
de peinture (2a, 2b) est appiiquee par cataphorese. 

30 

9. Proced6 selon Pune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce qu'on projette ledit 
metal liquide au moyen d'un flux d'air comprime (A). 

1 0. Proced6 seion Pune quelconque des revendications 35 
precedentes, caracterise en ce que ies deux fils 
metalliques (F 1 , F 2 ) sont constltues d'un meme me- 
tal ou de deux metaux differents choisis parmi le 
zinc, Paluminium ou un de leurs ailiages. 

40 

1 1 . Procede selon Pune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que ledit nettoya- 
ge prealable de ladite portion de surface (S) de la- 
dite premiere piece (P ; R ; C) est effectue par sa- 
blage. 45 

1 2. Procede selon Pune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce qu'on projette le 
metal liquide sur la ladite portion de surface (S ; Sa ; 
Sb) avant toute operation de phosphatation de so 
peinture, et/ou de galvanisation et/ou d'assemblage 
des pieces (P ; R ; C). 

13. Utilisation du precede^ selon Pune quelconque des 
revendications precedentes pour proteger de la ss 
corrosion au moins une portion de surface (Sb) 
d'une coupelle (C) inferieure et/ou superieure, et/ 

ou la ou Ies spire(s) cPextremite d'un ressort (R) for- 



mant respectivement Ies premiere et seconde pie- 
ces cPacier en contact dynamique dans un dispositif 
de suspension de vehicule. 
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ABSTRACTED-PUB-NO: EP 1281786A 
BASIC-ABSTRACT: 

NOVELTY - A method for the anti-corrosion treatment of a surface (S), of a 
first component (P) of a system made up of this first piece and a second steel 
component which are destined to be in contact in a zone formed by at least a 
part of the surface of the first component and a part of the surface of the 
second component, consists of: 

(a) firstly cleaning the surface on the first component; 

(b) creating an electric arc between two metal wires (F1 , F2) to produce a 
liquid metal; 

(c) projecting this liquid metal onto the surface of the first component to 
produce an anodic coating (M) for the cathodic protection of the steel of the 
second component. 

DETAILED DESCRIPTION - An INDEPENDENT CLAIM is also included for the 
utilization of this method for the anti-corrosion protection of at least a part 
of the surface of a lower and/or upper surface of a dish and/or one or more 
turns at the end of a spring forming the first and second steel components in 
dynamic contact in a vehicle suspension device. 
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USE - The method is used for the anti-corrosion treatment of steel components, 
notably for a motor vehicle suspension device. 

ADVANTAGE - The method allows the provision of satisfactory cathodic protection 
without the need for a metal insert which would be disturbed by the motion of 
the suspension system. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The drawing shows a schematic representation of the 
anti-corrosion treatment. 

Metal wires; F1 , F2 

Anodic metal coating; M 

Steel component; P 

Surface to be protected; S 

Torch. T 
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spraying of a liquid metal produced by an electric arc produced between two 
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